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(54) Machine de rempiissage automatique de sacs k valve 

(57) Unvention concerne une machine de rempiis- 
sage automatique de sacs k valve en mati^re plastique 
avec des liquides. 

La machine comprend essentiellement des moyens 
de soutien 2 sur lesquels reposent les sacs 1 dans le 
lieu de stockage, des moyens d'enl^vement 4 pour tirer 
un par un vers le bas les sacs 1 entre les moyens de 
support 2. ces moyens 4 comprenant un ou plusieurs 
moyens 4' fermement attaches ^ un support 5 qui peut 
bouger verticalement et places au milieu des moyens 
de support 2, et d'autres moyens d'enl^vement 4" atta- 
ches au support 5 de mani^re mobile, de part et d'autre 
sur ses c6t6s, de mani^re k suivre la d6formation des 
sacs 1 lorsqu'ils sont tiris un par un vers le bas par les 
moyens d'enl^vement 4. des moyens 8 et 11 pour ali- 
gner les sacs 1 dans une position precise, des moyens 
d'enl^vement 13 pour agripper les sacs 1 un par un par 
le fond du c6t6 de la valve, des moyens de pression 16 
pour faire perdre aux sacs 1 la m§moire de leur forme 
pli6e. des moyens d'ouverture 15 afin d*ouvrir la valve 
20 et de la maintenir ouverte, des moyens de rempiis- 
sage 21 pour remplir les sacs 1 par la valve 20, des 
moyens (22. 23. 24, 25) d6f inissant un volume paral!6li- 
p^dique comportarrt les ouvertures permanentes ou 
temporaires appropri§es pour reprendre les sacs pleins 
et les d6livrer dans une orientation constante en vue 
des operations d'emballage et des moyens pour trans- 
porter les sacs 1 entre les manipulations successives. 
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Description 

Linvention concerne une machine de remplissage 
automatique de sacs k valve. En pardculier elle con- 
cerne un appareil pour remplir automatiquement des s 
sacs en mati^re plastique avec des tiquides. 

Les sacs k valve sont connus. EP-A-1 04406 d6crh 
un sac de plastic muni d'une valve ou d'un systfeme 
Equivalent pour le remplissage de marchandises en 
vrac. ^0 

Le remplissage de sacs k valve exige normalement 
diff^rentes stapes, k savoir : 

agripper les sacs un par un, 

ouvrir la valve, is 
remplir le sac, 

agripper k nouveau le sac plein afin de Temballer 
et/ou I'exp^ier. 

Toutes ces manipulations sont ennuyeuses et exi- so 
gent beaucoup de main-d'oeuvre. Uautomatisa'tion du 
remplissage des sacs k valve est done d^irable. 

Le brevet US-A-3691715 de St.Regis Paper Com- 
pany divulgue une machine automatique de remplis- 
sage de sacs k valve; toutefois, diff^rents details 2s 
techniques (discutes ci-aprds) montrent que ce docu- 
ment concrene exclusivement des sacs en papier, ainsi 
que le conf irme la denomination de la titulaire. 

La demande de brevet EP-A-97415 divulgue une 
autre machine automatique de remplissage de sacs k 3o 
valve; bien que Temploi de sacs plastiques soit pr6vu, 
I'appareil propos6 par ce document n'y est pas bien 
adapts (ainsi que discut§ ci-apr§s). 

En fait, les machines connues po'sent divers probl^- 
mes (surtout du point de vue de la liability) lorsou'on 3S 
tente de les utiliser avec des sacs en jalastique, en par- 
ticulier avec des sacs en polyethylene et tout particulie- 
rement en polyethylene basse densite. k cause des 
proprietes specif iques fort differentes de celles du 
papier. 

Un but de Unvention est done de fburnir une 
machine plus fiable que les machines connues. 

Par ailleurs, les tentatives de remedier au manque 
de f iabilite des machines connues ont entraln6 qu'elles 
avaient une structure relativement complexe et done 4S 
plus coQteuse k Tachat et k I'entretien. 

Un autre but de {'invention est done de fournir une 
machine plus simple que les machines connues. 

Un inconvenient suppi6mentaire des machines 
connues est qu'elles ne permettent pas de contrSler so 
I'orientation des sacs pleins, ce qui est particulierement 
g§nant si Ton desire automatiser la mise sur palettes 
pour I'expedition. 

Encore un autre but de ('invention est done de fbur- 
nir une machine oui contrfile I'orientation des sacs ss 
pleins en vue des operations d'emballage. 

La machine de remplissage automatique de la pr6- 
sente invention repond k ces buts et k rfautres. 

La machine selon la presente invention pour le 



remplissage automatique de sacs k valve en plastique 
comprend essentiellement les parties suivantes: 

des moyens de soutien 2 sur lesquels r^XDsent les 
sacs 1 dans le lieu de stochage; 
des moyens d'enievement 4 pour tirer un par un 
vers le bas les sacs 1 entre les moyens de support 
2, ces moyens 4 comprenant un ou plusieurs 
moyens 4* fermement attaches ^ un support 5 oui 
peut bouger verticalement et places au milieu des 
moyens de support 2, et d'autres moyens d'enieve- 
ment 4" attaches au support 5 de manidre mobile, 
de part et d'autre sur ses cdtes, de manidre k suivre 
la deformation des sacs 1 lorsqu'iis sont tires un par 
un vers le bas par les moyens d'enievement 4; 
des moyens 8 et 11 pour aligner les sacs 1 dans 
une position precise; 

des moyens d'enievement 13 pour agripper les 
sacs 1 un par un par le fond du cdte de la valve; 
des moyens de pression 16 pour faire perdre aux 
sacs 1 la menmire de leur forme pliee; 
des moyens 15 afin d'ouvrir la valve 20 et de la 
maintenir ouverte; 

des moyens 21 pour remplir les sacs 1 par la valve 
20; 

des moyens (22, 23, 24, 25) pour reprendre les 
sacs pleins et les presenter dans une orientation 
constante en vue des operations d'emballage; et 
des moyens pour transporter les sacs 1 entre les 
manipulations successives. 

Selon I'invention, les sacs en plastique 1 se trou- 
vent, plies avec la valve 20 vers le haut, sur des nnoyens 
de support 2 dans le lieu de stockage et lis sont tires 
vers le bas par plusieurs moyens d'enievement 4, pas- 
sant ainsi entre les moyens de support 2; un ou plu- 
sieurs moyens d'enievement 4' sont fermement 
attaches k un support 5 oui peut bouger verticalement, 
et se trouvent au milieu des moyens de support 2. tan- 
dis que d'autres moyens d'enievement 4" sont attaches 
au support 5 de maniere mobile, de part et d'autre sur 
ses c6tes, de maniere ^ suivre la deformation des sacs 
1 (ce qui est un element essentiel de invention) 
lorsqulls sont tir6s un par un vers le bas par les moyens 
4. Ces moyens d'enievement 4 sont de preference des 
ventouses, en particuller des eoupelles coniques dans 
lesquelles on produit une depression pour creer I'effet 
de ventouse. 

Lagencement particulier des moyens d'enievement 
4 selon Unvention est essentiel; ainsi, les documents 
US-A-3691715 et EP-A-97415 dEcrivent respective- 
ment des moyens 36 et 38 fixes, oui ne sont pas opti- 
maux pour des sacs en plastique, particulierement pour 
des sacs en polyethylene et plus particulierement en 
polyethylene basse densite. Les essais effectues ont 
montre que de tels ageneements ne permettaient pas 
de retirer avec f iabilite les sacs un par un. 

Selon une autre caracteristique de I'invention, les 
sacs 1 sont deposes un par un sur une plaque d*aligne- 



2 



3 



EP0 751 067 A1 



4 



ment 8 avec la valve 20 vers le haut. De pr6f6rence la 
plaque d'alignement 8 est pourvue de moyens d'aligne- 
ment 1 1 afin de placer le sac V dans une position pre- 
cise. Ces moyens d'alignement contribuent de mant^re 
importante i la f lability de la machine selon I'lnvention, 5 
particuli^rement pour les sacs en polyethylene basse 
density oui glissent facilement. 

Selon encore une autre caract6ristique. des 
moyens d'enl^vement 13 (de pr6f6rence des ventou- 
ses) soul^vent le sac 1 ' par le fond, du cdt6 de la valve, 10 
jusqu'^ ce qui! pende et des moyens d'ouverture 15 
ouvrent la valve 20 (de preference pendant que des poi- 
gn6es 1 4 tiennent le sac 1 Les moyens d'ouverture 15 
sont de preference constitu6s d*une piece oui pousse 
sur la valve 20 k I'endroit approprie pour la maintenir 15 
ouverte. 

Comme les sacs sont restes longtemps plies, ils 
gardent le souvenir de leur forme. Ce n'est pas un pro- 
bieme quand les sacs sont remplis k la main, mais cela 
gene voire emp§che le fonctionnement des machines 20 
automatiques k cause de I'ouverture irregulidre de la 
valve 20. La solution k ce probieme est un concept 
inventif en lui-mime: le sac V suspendu aux moyens 
d'enievement 13, on applique brifevement (de prefe- 
rence d'un coup sec) de la force au moyen des moyens 25 
de pression 1 6 (de preference des moyens de souff lage 
intermittent) dans une direction telle que chaque sac 1 ' 
perde le souvenir de sa forme pliee. Cette operation 
contribue grandement k ce que chaque sac V se pre- 
sente de maniere fiable dans une position reproducti- 30 
ble; on y procfede de preference avant que les moyens 
d'ouverture 15 ne poussent sur la valve 20. 

En general, les moyens 21 pour remplir les sacs 1 
consistent en un tuyau de remplissage 21 introduit dans 
la valve 20; une fois ce tuyau 21 introduit dans la valve 35 
20. les moyens d'enievement 1 3 et les poignees 1 4 peu- 
vent §tre detaches, laissant le sac 1 * pendu au tuyau 21 . 
II est toutefois preferable de continuer k tenir le sac V 
sur le tuyau 21 pendant un bref instant (par exemple 1 
seconde) au debut du processus de remplissage pour 40 
eviter que le sac V ne se detache du tuyau 21. De pre- 
ference, la machine selon I'invention comprend 6gale- 
ment des moyens automatiques pour empgcher que du 
liquide ne sorte par le tuyau de remplissage 21 au cas 
ou la tuyau de remplissage 21 ne serait pas ou pas bien 45 
introduit dans la valve du sac 1 

L'utiiisation des mSmes moyens d'enievement 13 
depuis la prise du sac V sur la table d'alignement 8 
jusqu'^ I'introduction des moyens de remplissage 21 
dans la valve 20 represente une grande simplification so 
par rapport aux machines connues. 

Selon une caract6ristique de I'invention, les 
moyens pour reprendre k nouveau les sacs 1 pleins 
consistent en des plaques (22. 23. 24, 25) qui definis- 
sent un volume paraliei6pip6dique comportant les 55 
ouvertures (permanentes ou temporaires) appropri6es 
pour laisser passer les sacs 1 et le tuyau de remplis- 
sage 21. De preference les moyens (22, 23. 24, 25) se 
deplacent ensemble vers le haut. lateralement et en 



pivotant (par rapport au tuyau 21) afin de detacher le 
sac V du tuyau de remplissage 21 et de le faire reposer 
sur la plaque inferieure 25 et sur la plaque 22, paralieie 
aux faces principales du sac V. Chaque sac est ainsi 
repris dans une orientation constante, ce qui est essen- 
tiel pour la suite des operations d'emballage (par exem- 
ple pour la mise sur palettes). 

L'invention presente ainsi un avantage suppiemen- 
taire par rapport aux machines d6crites dans US-A- 
3691715 et EP-A-97415. dans lesquelles le mecanisme 
(respectivement non numerote et 108)pour enlever les 
sacs pleins du tuyau de remplissage ne permet pas de 
contrfiler leur orientation . 

De preference, la plaque inferieure 25 est attach6e 
de maniere mobile et pivote afin de laisser glisser le sac 
plain r, de preference avec I'assistance d'une couche 
sup6rieure faite de polymere fluore sur la plaque 25 
et/ou 22 et/ou d'un coussin d'air entre le sac V et la pla- 
que 25 et/ou 22. Chaque sac plein peut ainsi etre repris 
dans une orientation constante par un systeme automa- 
tique d'emballage (par exemple pour la mise sur palet- 
tes). 

L'invention est egalement decrite au moyen des 
figures oui edairent des modes sp6cif iques d'execution 
de l'invention, parmi lesquelles : 

La fig.l montre un mode d' execution des moyens 
pour agripper les sacs un par un du lieu de stoc- 
kage (f ig.1 a: vue de face; fig.1 b: vue laterale; fig.l c: 
vue du dessus): 

La fig.2 montre le fonctionnement d'une partie de la 
fig.l (fig.2a: avant la prise d'un sac; fig.2b: pendant 
la prise d'un sac); 

La fig.3 montre un mode d*ex6cution du systeme 
d'alignement des sacs et des moyens pour les 
agripper k nouveau (fig.3a: vue du dessus: fig.3b: 
vue laterale): 

La fig.4 montre un mode d'ex6cution des moyens 
pour ouvrir la valve (fig,4a: vue du dessus: fig.4b: 
vue laterale; fig.4c et 4d: vue de face); 

La fig.5 montre un mode d'ex6cution des moyens 
pour remplir les sacs (fig.Sa: vue de face; fig.Sb: 
vue laterale); 

La fig.6 montre un mode d'ex6cution des moyens 
pour reprendre k nouveau les sacs pleins (fig.Sa: 
vue du dessus; fig.6b: vue de face; fig.Sc: vue late- 
rale gauche): 

La fig.7 montre un mode d'execution des moyens 
pour deiivrer les sacs pleins en vue des operations 
d'emballage (vue laterale; fig.7a: avec la plaque 
inferieure fermee; fig.7b: avec la plaque inferieure 
ouverte). 
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Sur la fig.1. les sacs 1 sont empit^s pli6s dans un 
lieu de stockage. sur des moyens de support 2. de pr6- 
f irence deux rouleaux de forme cylindrique oui peuvent 
pivoter librement autour de leur axe, et its sont de pr6t6- 
rence guides par des moyens de guidage 3. par exem- 
ple des barres. Selon ie mode d'ex6cution d^crit k la 
fig.1. les sacs 1 sont dispose avec la valve 20 vers Ie 
haut. 

Les moyens d'en!6vement sont d6crits aux fig.1 et 
2, Une partie des moyens d'enl^vement 4' se trouvent 
au milieu des moyens de support 2, alors que les autres 
moyens d'enl^vement 4" se trouvent de part et d'autre. 
Les moyens d'enldvement 4' sont attach6s ^ un support 
5 qui peut bouger vertlcalement; les moyens d*enl6ve- 
ment 4" sont attaches au support 5 de manidre mobile 
par les points charni^res 7 au moyen des soutiens 
mobiles 6. ce qui leur permet de suivre la d^rmation 
du sac 1 lorsqu'il eist tirS vers Ie bas. Les moyens d*enld- 
vement 4 sont de pr6f^rence des ventouses. 

La f ig.2a montre Ie support 5 et les moyens d'enld- 
vement 4 pour Taccrochage d'un sac 1 . 

Lafig.2a montre le support 5 et les moyens d'enld- 
vement 4 apris Taccrochage du sac 1'. pendant la des- 
cente du support 5. Pour suivre la courbure du sac 1 *, 
les soutiens mobiles 6 des moyens d*enl6vement 4" ont 
pivot6 autour des points charniferes 7. 

La distance entre les moyens de support 2 et la dis- 
tance entre les moyens d'enlivement 4" opposes sont 
facilement adapt^es k la rigidity des sacs 1 . 

En se r6f6rant k la f ig.3, Ie support 5 et les moyens 
d'enldvement 4 descendent avec le sac V jusqu*^ ce 
que le sac V repose sur une plaque 8, ^galement appe- 
16e plaque d'alignement. La plaque d'alignemertt 8 est 
munie d'une ouverture 9 adapt^e aii passage du sou- 
tien 5 et des moyens d'enl^vement 4. Le sac 1 * est done 
toujours dispose avec la valve 20 vers !e haut. 

La plaque d'alignement 8 est 6galement munie 
d'ouvertures 10 dans lesquelles les moyens d'aligne- 
ment 11, de pr6f6rence de forme cylindrique. peuvent 
bouger Iat6ralement afin de disposer le sac V dans une 
position d6finie precise et reproductible. Alternative- 
ment, et de pr6f6rence, les moyens d'alignement 1 1 
S!tu§s d'un cat6 du sac 1' peuvent rester fixes alors que 
les autres peuvent bouger pour aligner le sac V. 

La plaque d'alignement 8. oui porta le sac V dans 
une position precise, se d6place ensuite horizorttale- 
ment jusqu'^ ce que le fond du sac V (du c6t6 de la 
valve) se trouve sous les moyens d'enldvement 13, qui 
sont de pr6f6rence des ventouses. 

En se r6f6rant k la fig.4, les moyens d'enl^vement 
13 descendent et prennent le sac V, et ils remontent 
ensuite au moins jusqu'^ ce que le sac V pende tel que 
d6crit aux f ig.4b et 4c, avec la poign6e 12 vers Ie bas. II 
est avantageux de pr6voir que les moyens d'enI6ve- 
ment 4 remontent sans attendre prendre le sac suivant 
1 " dans le lieu de stockage. pour 6viter les temps morts. 

Le sac 1 ' est ensuite maintenu fermement par deux 
poign6es 14, tandis que les moyens 15 d'ouverture de 
la valve ouvrent la valve 20 et la maintiennent ouverte. 



Les moyens 15 d'ouverture de la valve sont constitu^s 
d une pi^e (ici repr^ent§e de forme cylindrique allon- 
g§e) qui pousse sur la valve 20 afin de la maintenir 
ouverte. 

5 Les poign^es 14 sont ensuite 6cart6es Tune de 

I'autre, alors que le sac 1 ' est pendu aux moyens d'enl6- 
vement 1 3 et que les moyens 1 5 d'ouverture maintien- 
nent la valve 20 ouverte. Le sac 1 ' pend k ce moment tel 
qu'indiqu6 k la fig.4d : comme Ie sac est rest6 long- 

10 temps p[i6, il tend k garder le souvenir de sa forme 
pli6e. 

Aussi. quand les poign^es 14 sont ^cart^es Tune 
de I'autre comme indiqu§ k la fig.4d, on applique de la 
force au moyen des moyens de pression 16, id repr6- 
15 sent^ sous la forme pr^f^r^e d'un dispositif de souf- 
f lage intermittent, de telle sorte que le sac 1 ' perde le 
souvenir de sa forme et pende comme indiqu^ k la 
fig.4c. 

Le sac 1 ' accroch6 comme indiqu§ k la fig. 4c, avec 

20 la valve 20 maintenue ouverte par les moyens d'ouver- 
ture 15. les poign^es 14 sont ensuite k nouveau fer- 
m§es et les moyens d'ouverture 15 !ev§s, de telle sorte 
que la valve 20 soit maintenue ouverte par une distance 
appropri6e entre les poign6es 14 et les moyens d'enl^- 

25 vementlS. 

Un tuyau de remplissage 21 est ensuite introduit 
dans I'ouverture de la valve 20 (fig.5), de pr6f6rence par 
le d^placement lateral du sac r. au moins jusqu*^ ce 
que Ie sac 1 ' puisse pendre seul sur le tuyau de remplis- 

30 sage 21. k partir de quoi le remplissage du sac V peut 
commencer puis les poign6es 14 et les moyens d'enl6- 
vement 1 3 peuvent Iib6rer le sac 1 II est avantageux de 
pr6voir que les moyens d'enl6vement 13 prennent sans 
attendre le sac suivant 1" sur la plaque d'alignement 8, 

35 pour 6viter les temps morts. 

On pr6vort de pr§f6rence des moyens automati- 
ques afin d'6viter que du liquide ne sorte par le tuyau de 
remplissage 21 au cas oCi un sac V ne soit pas ou pas 
bien enfbnc6 sur le tuyau de remplissage 21 . Par exem- 

40 pie, cela peut se faire au moyen d'une cellule photo- 
6lectrique attach6e k une place appropri6e pour d^tec- 
ter une difference de couleur entre Ie sac V et le tuyau 
de remplissage 21. 

Le remplissage du sac 1' est habituellement d6ter- 

45 min6 par la mesure voIum6trique de la quantity de 
liquide. 6ventuel!ement corrig6e par la prise en compte 
du poids des sacs pr§c6dents. 

Le sac 1' plein doit §tre k present repris une nou- 
velle fbis et d6tach§ du tuyau de remplissage 21 afin de 

so Pemballer et/ou de I'exp^dier. Un mode d'ex6cution pour 
ce faire est d6crit k la fig.6. Le sac plein V, encore 
pendu au tuyau de remplissage 21 , est entour6 de qua- 
tre c6t6s par les plaques (22. 23. 24, 25), ces plaques 
d§finissant un paraII6l6pip^e qui contient le sac V : 

55 

la plaque 22 est parall6Ie au grand c6t6 du sac 1 ' et 
porte les autres plaques (23, 24, 25); 

la plaque 23 se trouve du c6t6 du tuyau de remplis- 
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sage 21 , est done munie d'une d6coupe k sa parte 
sup§rieure (f ig.6c). et est simplement f ix6e k la pla- 
que 22; 

la plaque 24 se trouve du cdt6 oppos6 au luyau de s 
remplissage 21 et est attach^e de mani^re mobile 
sur la plaque 22, par exemple au moyen d*une char- 
ni^re 34, pour laisser passer le sac 1 ' vide: 

la plaque 25 se trouve du c6t6 inf^rieur du sac 1 et io 
est attach6e de manldre mobile sur la plaque 22, 
par exemple au moyen d'une charni^re 35. pour 
laisser glisser le sac V plein. 

Dans le mode d'ex6cution repr6sent6 k la fig.6. la is 
plaque 24 s'ouvre en pivotant autour de la charni^re 34 
afin de laisser passer le sac V vide. Aiternativement, II 
est ^galement possible de d^placer le parall^l^pip^de 
(22, 23, 24, 25) dans son enti§rete par I'arri^re afin de 
laisser passer le sac V. 20 

Une fois que le sac V est rempli, le parall6l6plpkie 
(22. 23, 24, 25) est d6plac6 (par rapport au tuyau 21), 
d*abord vers le haut jusqu'^ ce que le sac 1* repose sur 
la plaque 25, ensuite simu!tan6ment (i) Iat6ralement 
afin de detacher le sac 1 * du tuyau de remplissage 21 et 25 
(ii) en pivotant afin que le sac 1 ' repose sur les plaques 
25 et 22, tel que d6crlt k la f ig.7. 

La plaque 25 pivote ensuite autour de la charni^re 
35 et laisse glisser le sac r plein, avec I'alde ^ventuelle 
d'une couche sup6rieure faite d'un polym6re fluor6 (par 30 
exemple du polyt6trafiuoro6thylfene) sur la plaque 25 
et/ou 22, et/ou d'un coussin d'air cr66 entre la plaque 25 
et/ou 22 et le sac V en soufflant de I'air respectivement 
par les tuyaux 36 et 37. 

Le sac plein 1 ' glisse directement hors du parall§l§- 35 
pipdde (22. 23, 24. 25) et est repris par les moyens 38 
(par exemple une bande de transport) qui Temportent 
vers une Installation d'emballage et/ou une installation 
d'exp6dition (non representees). 

Bien queTinvention soit d§crite ci-dessus au moyen 40 
de modes sp6cif iques d'ex6cution. il est Evident que 
ceux-ci servent uniquemerrt d'illustration et que I'inven- 
tion ny est pas n6cessarrement Iimit6e. 

Une grande vari§te de variantes. de constructions 
alternatives et de modifications aux instructions et aux 45 
modes de fonctionnement tels que d6crits ci-dessus, 
lesquelles sont comprises par les hommes du metier en 
fonction de ce qui est d^crit ci-dessus, sort suppos^es 
faire partie du cadre et du domaine de protection de la 
pr§sente invention. so 

Revendications 

1 . Machine de remplissage automatique pour sacs en 
matiere plastique 1 munis d'un valve 20, compre- 55 
nant essentiellement: 

des moyens de soutien 2 sur lesquels reposent 
les sacs 1 dans le lieu de stockage; 



des moyens d*enI6vement 4 pour tirer un par 
un vers le bas les sacs 1 entre les moyens de 
support 2. ces moyens 4 comprenant un ou 
plusieurs moyens 4' fermement attaches k un 
support 5 qui peut bouger verticalement et pla- 
ces au milieu des moyens de support 2, et 
d'autres moyens d'enievement 4" attaches au 
support 5 de maniere mobile, de part et d'autre 
sur ses c6tes, de maniere k suivre la deforma- 
tion des sacs 1 lorsqu'ils sont tires un par un 
vers le bas par les moyens d'enievement 4; 

• des moyens 8 et 1 1 pour aligner les sacs 1 
dans une position precise; 
des moyens d'enievement 1 3 pour agripper les 
sacs 1 un par un par le fond du cfite de la valve; 
des moyens de pression 16 pour faire perdre 
aux sacs 1 la memoire de leur forme pliee; 
des moyens d'ouverture 15 afin d*ouvrir la 
valve 20 et de la maintenir ouverte; 
des moyens de remplissage 21 pour remplir les 
sacs 1 par la valve 20; 

- des nnoyens (22, 23. 24, 25) definissant un 
volume paralieiipedique comportant les ouver- 
tures permanentes ou temporaires appro- 
priees pour reprendre les sacs plains et les 
deiivrer dans une orientation constante en vue 
des operations d'emballage; et 
des moyens pour transporter les sacs 1 entre 
ies manipulations successives. 

2. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 1, caracterisee en ce que les sacs 1 
sont en polyethylene. 

3. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 2, caracterisee en ce que les sacs 1 
sont en polyethylene basse densite. 

4. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1^3. caracterisee en ce que les 
moyens d'enievement 4 sort des ventouses. 

5. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1 k 4, caracterisee en ce que les 
sacs 1 sont deposes un par un sur une plaque d'ati- 
gnement 8 avec la valve 20 vers le haut. 

6. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 5. caracterisee en ce que la plaque 
d'alignement 8 est pourvue de moyens d'aligne- 
ment 11 afin de placer le sac 1* dans une position 
precise. 

7. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1 k 6, caracterisee en ce que. le 
sac V etant suspendu aux moyens d* nievement 
13. on applique de la force au moyen des moyens 
de pression 16 dans une direction telle que chaque 
sac 1 ' perde le souvenir de sa forme. 
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8. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 7, caract6ris6e en ce que les moyens 
de pression 16 consistent en un dispositif de souf- 
f lage intermittent. 

9. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendicatlons 1 k 8, caract6ris6e en ce que 
des poign^es 14 tiennent le sac V suspendu aux 
moyens d'enI6vement 13 pendant que les moyens 
d'ouverture 15 ouvrent la valve 20. 

10. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendicatlons 1^9, caract6ris6e en ce que ies 
moyens d'enl^vement 13 sont des ventouses. 

11. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1^10. caract^ris^e en ce que 
les moyens d'ouverture 15 sont constitu6s d'une 
pi6ce qui pousse sur la valve 20 pour la maintenir 
ouverte. 

12. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1^11, caract^ris^e en ce que 
les moyens de remplissage 21 pour remplir les sacs 
1 consistent en un tuyau de remplissage 21 intro- 
duit dans la valve 20. 

13. Machine de remplissage automatique selon une 
des revendications 1 d 12, caract§ris6e en ce 
qu'elle contient 6galement des moyens automati- 
ques pour emp§cher que du liquide ne sorte parte 
tuyau de remplissage 21 au cas oCi le tuyau de rem- 
plissage 21 ne serait pas ou pas bien introduit dans 
la valve du sac V. 

14. Machine de remplissage automatique selon Tune 
des revendications 1^13, caract6ris6e en ce que 
les moyens (22. 23. 24, 25) pour reprendre les sacs 
1 pleins consistent en des plaques. 

15. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 14, caract^ris^e en ce que les 
moyens (22, 23, 24, 25) pour reprendre les sacs 1 
se d^placent vers le haut, lat^ralement et en pivo- 
tant afin de detacher le sac r du tuyau de remplis- 
sage 21 et de le faire reposer sur la plaque 
inf^rieure 25 et sur la plaque 22 parall^le aux faces 
principales du sac 1 

16. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 15. caract6ris6e en ce que la plaque 
inf^rieure 25 est attach§e de mani^re mobile et 
pivote afin de laisser glisser le sac 1' plain. 

17. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 16 caractSris^e en ce que le glisse- 
ment du sac V est aid§ par une couche sup^rieure 
de polym^re f luor^ sur la plaque 25 et/ou 22. 



18. Machine de remplissage automatique selon la 
revendication 16. caract6ris6e en ce que le glisse- 
ment du sac 1 * est aid6 par un coussin d'air entre le 
sac 1 ' et la plaque 25 et/ou 22. 
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